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Verwendung 



Formgebilde aus einem thermoplastischen Kunststott- r * 
schaum, der zumindest 10 Vol.-% offene Zellen enthalt, die 
eine polyederahnliche Gestalt besitzen und aneinander 
angrenzen. wobei Stege (3) der in einer Raummatrix (8) 
angeordneten polyederahnlichen Zellen (2, 4) gestaltsmaBig 
unversehrt sind. und zumindest zwei Wande {5, 6) jeder 
offenen Zetle (4) dffnungen (7) aufweisen unter Beibehal- 
tung der mechanischen Festigkeit der Raummatrix (8), wobei 
die Ausgangsstoffe des Kunststoffschaums ein Fremd-Poly- 
mer und/oder zumindest ein Polymer als Basispolymer, 
NukJeierungsmittel und Treibmittel sind, und bei Einsatz 
eines Fremd-Polymers ein bestimmter Gewichtsanteil des 
Polymers durch das Fremd-Polymer mit einem Gewichtsan- 




teil in der gleichen GroBenordnung ersetzt ist. 



STAND DER TECHNIK 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Formgebilde aus einem thermoplastischen Kunststoffschaum, der zumindest 10 
Vol.-% offene Zellen enthalt, ein Verfahren zur Herstellung eines Formgebildes sowie die Verwendung des 
Formgebildes. # # 

Bei dem Formgebilde handelt es sich urn eine offenzellige Kunststoffschaumfolie, die, lm Gegensatz zu einer 
Kunststoffschaumfolie mit geschiossenen Zellen, in der Lage ist, Flussigkeiten aufzunehmen. 

Kunststoffschaumfolien sind schon seit langem bekannt, insbesondere haben Polystyrolschaumfoiien ein 
breites Anwendungsspektrum gefunden. Sie werden beispielsweise als Verpackungsschalen, im Bausektor vor 
allem als Isoliermaterial, beispielsweise als Untertapeten, verwendet. 

Kunststoffschaumfolien werden im allgemeinen in der Weise hergestellt, daB ein thermoplastischer Kunststoff 
zusammen mit einem Treibmittel, insbesondere einem Treibgas, aus einer ring- oder breitschlitzformigen oder 
Koextrusions-Duse extrudiert wircL Kurz nach dem Verlassen der Extrusionsdiise expandiert das im Kunststoff 
fein verteilte Treibmittel, so daB sich im Kunststoffschaumkorper feinste Blaschen bilden. Je nach Verfahrensbe- 
dingungen hinsichtlich der Temperatur und der Extrusionsgeschwindigkeit werden mehr oder weniger groBe 
Blaschen erhalten. Dementsprechend enthalt die so hergestellte Kunststoffschaumfolie dicht gepackte, geschlos- 
sene, gasgefullte Zellen, wobei das in den Zellen eingeschlossene Gas im allgemeinen Luft und/oder Reste des 
Treibmittels sind Die ausgezeichneten Isoliereigenschaften der Kunststoffschaumfolien beruhen im wesentli- 
chen auf den dicht gepackten, geschiossenen, gasgefQliten Zellen, die gewissermaBen eine Immobile 1 ' Gas-, 
insbesondere Luft-Schicht bilden. Eine solche feststehende Luftschicht besitzt eine geringe Warmeleitfahigkeit 

Vdllig anders verhalt sich eine Kunststoffschaumfolie, in der die Zellen nicht geschlossen, sondern gedffnet, 
d h. durchgangig, sind Eine solche Kunststoffschaumfolie kann beispielsweise Flussigkeiten speichern, ahnlich 
wie ein Schwamm. 

In dem Dokument DE-Buch "Schaume aus der thermoplastischen Schmelze", Kunststoff-Technik, VDI-Verlag, 
Dusseldorf, 1981, Seite 61, ist beschrieben, daB eine zu hohe Massetemperatur beim Extrudieren eines Kunst- 
stoffschaumes eine sehr niedrige Schmelzeviskositat bewirkt und daB ein Ungleichgewichtszustand zwischen 
Gasinnendruck und der Festigkeit der Zellwande des Kunststoffschaumes auftritt Es reiBen dann die Zellen auf, 
und es entsteht eine grobe Schaumstruktur. Die Extrudatoberflache ist aufgerissen, und ein Teil der zum 
Ausformen benotigten Gasmenge kann entweichen. Mit anderen Worten, es ist im Stand der Technik bekannt, 
daB treibmittelhaltige thermoplastische Kunststoffe bei der Extrusion zu einem offenzelligen Extrudat fuhren, 
wenn die Extrusionstemperatur zu hoch liegt Durch das AufreiBen der Zellen bei zu hoher Extrusionstempera- 
tur entsteht eine grobe Schaumstruktur, d h. die Extrudatoberflache ist aufgerissen und schuppig. Die mechani- 
sche Festigkeit der Raumstruktur ist nach dem AufreiBen der Zellen nicht mehr gegeben. 

Aus der DE 26 50 718 Al ist ein Verfahren zum Herstellen von mikropordsen Hohlprofilen bekannt, insbeson- 
dere von Rohren zum Zu- und Abfuhren von stromenden Gasen oder Flussigkeiten. Hierbei erfolgt eine 
Extrusion von Thermoplastschmelzen, die mit Treibmittel versetzt sind Das Treibmittel ist in einer Menge von 1 
bis 5 Gew.-%, bezogen auf den Thermo pi ast en, beigefQgt, und die Verarbeitungstemperaturen im Werkzeug 
liegen 5 bis 30° C iiber den Temperaturen herkommlicher Schaumextrusion, unter Verwendung des gleichen 
Thermoplasten. Das Prof il wird uber eine scharfkantige Dusenlippe extrudiert, und die Oberflache des Extrudats 
ist nicht glatt, sondern rauh und borkig. 

Aus der EP 0 090 507 Al ist eine Folie aus zwei Schichten bekannt, wobei die erste Schicht aus einem 
geschlossenzelligen Schaum besteht, auf den mittels Koextrusion als zweite Schicht ein offenzelliger Schaum 
aufgebracht ist- Die offenzellige Schicht ist nicht formstabil, erst die geschlossenzellige Schicht liefert die 
erforderliche Endstabilitat der Folie. 

In dem Dokument WO 90/14159 ist ein Olaufsaugmaterial beschrieben, das aus zerkleinertem Polyethylen- 
schaum besteht, ein Hinweis darauf, wie eine intakte saugfahige Kunststoffschaumfolie zu erhalten ist, kann 
diesem Dokument nicht entnommen werden. Durch AusObung von mechanischem Druck auf die Kunststoff- 
schaumfolie kann ein GroBteil der zuvor geschiossenen Zellen des Polyethylenschaums geoffnet werden. Dabei 
werden jedoch die mechanische Festigkeit und die Stabilitat der Kunststoffschaumfolie deutlich herabgesetzt, da 
die Zellenwande zum Teil durch den mechanischen Druck deformiert werden. Eine solche Folie kann einen 
Anteil an ge6ffneten Zellen von mehr als 50% besitzen. 

Aus der EP-A 0 090 507 ist eine schalenfarmige Verpackung fflr "Fast Food* bekannt, die aus einer offenzelli- 
gen geschSumten Polymerschicht und einer geschlossenzelligen polymeren AuBenschicht als FlQssigkeitsbarrie- 
reschicht besteht Als Polymer fQr beide Schichten findet beispielsweise Polystyrol Verwendung. Die Ausbildung 
der offenzelligen Kunststoffschaumfolie erfolgt dabei in der gleichen Weise wie die Extrusion der geschlossen- 
zelligen AuBenschicht, mit der einen Ausnahme. daB ein OberschuB an Nukleierungsmittel, wie beispielsweise 
Natriumbicarbonat und Citronensaure, in einem Gewichtsverhaltnis von 0,8 bis 1,2 und 1,2 bis 0,8 zugesetzt, 
jedoch auf den Einsatz eines Treibmittels verzichtet wird Da kein Treibmittel verwendet wird, ist nur eine 
einzige Mischkammer und eine einzelne Extrusionsschnecke erforderlich. Bei diesem bekannten Verfahren wird 
eine offenzellige Polystyrolschaumschicht mit einem mittleren Anteil an offenen Zellen von 50 bis 90 Vol.-% 
erhalten. Bei diesem bekannten Verfahren wird jedoch keine Zellenstruktur erhalten, bei der die einzelnen 
Zellen untereinander in Verbindung stehen, vielmehr gilt, daB nur die Zellen in der Oberflache der Kunststoff- 
schaumfolie mit den darunter liegenden, benachbarten Zellen in Verbindung stehen, wobei jedoch keine Zellen- 
struktur erhalten wird bei der die Zellen unmittelbar aneinander angrenzen und nur durch die Zellenwande 
voneinander getrennt sind 

Aus der JP-Patentschrift 3-57348 ist ein feuchtigkeitsabsorbierendes Verpackungsmatenal aus einem Form- 
kdrper bekannt, der aus einer homogenen Mischung von 50 bis 85 Gew.-% Ethyl enpolymer und 15 bis 50 
Gew.-% eines Adsorbens besteht, das bei Wasseraufnahme nicht anschwellt 
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In der TP-Patentschrift 54-31026 ist ein Verfahren zur Herstellung eines Polyp ropy lenschaumes mit offenzelli- 
ger Struktur beschrieben, bei dem Homopolymere oder Copolymcre des Propylens unter Druck und Hitze 
leliert werden, unter Zusatz von Fluorchlor-Kohlenwasserstoffen als Treib- bzw. Aufschaummittel und eines 
herkommlichen Nukleierungsmittels. Der extrudierte Polypropylenschaum hat eine gleichformige und i feme 
Zellenstruktur mit einem mittteren Zellendurchmesser von 0,5 und eine Dichte von etwa 0,028 g/cm 3 . Das 
Absorptionsvermogen des Polypropylenschaumes fur Wasser betragt das 3- bis 7,6fache der Schaumdichte. 
; Aufga be der Fjr^ "" ? i* es. e in Formgebilde aus einem Kunststoffschaum, mit einer offenzelligen Zellen- 
sTf^auP; die in weiten Lreichen variierbar ist, zur Verfugung zu stellen. wobei die Zellen miteinander in 
Verbindung stehen und die im Inneren des Formgebildes iiegenden Zellen ohne mechanische Zerstorung von 
Zellenwanden fiir Medien durchgangig sind B . Hnl 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Formgebilde aus einem thermoplastischen Kunststoffschaum 
gelost der zumindest 10 VoL-Vo offene Zellen enthalt.die eine polyederahnliche Gestalt besitzen und aneinander 
angrenzen, wobei Stege der in einer Raummatrix angeordneten polyederahnlichen Zellen gestaltsmaBig unver- 
sehrt sind und zumindest zwei Wande jeder offenen Zelle Offnungen aufweisen, unter Beibehaltung der - mecha- 
nischen Festigkeit der Raummatrix, wobei die Ausgangsstoffe des Kunststoffschaums ein Fremd-Polymer 
und/oder zumindest ein Polymer als Basispolymer, Nukleierungsmittel und Treibmittel sind, und bei Emsatz 
eines Fremd-Polymers ein bestimmter Gewichtsanteil des Polymers durch das Fremd-Polymer mit einem 
GewichtsanteilindergleichenGroBenordnungersetztist. ^ ^ ^ u -w «. — 

In Weiterbildung der Erfindung ist zumindest ein Teilbereich einer der Oberflachen des Formgebildes geoff- 
net so daB die an die Oberflache angrenzenden Zellen fur Flussigkeiten zuganglich sind 

In Ausgestaltung der Erfindung ist das Formgebilde ein thermoplastischer Schaum zumindest eines Kunststof- 
fes aus der Gruppe der Polyolefine, wie Polyethylen (HDPE, LPE, LLDPE), chloriertes Polyethylen, Polypropy- 
len (PP), Polypropylencopolymere (PPC), Ethylenvinylacetatcopolymer (EVA), halogenierte Polyolefine; aus der 
Gruppe der Styrolpolymere, wie Polystyrol (PS), Polystyrolcopolymere (PSC), Acrylomtnlbutadien-styrolcopo- 
lymere (ABS), Styrolmaleinsaureanhydrid, schlagfeste Polystyrole (SPS); aus der Gruppe der Polyester, wie 
Polyethylenterephthalat (PET), Polyethylenglykolterephthalat (PETPX Polybutylenterephthalat (PBT); aus Ethy- 
lenpropylenterpolymerisat, Polyvinylchlorid (PVC), und/oder Polyphenylenoxid 

ZweckmaBigerweise besteht der thermoplastische Kunststoffschaum aus Copolymeren oder Blends thermo- 
plastischer Polymere, aus Polymeren, Copolymeren oder Blends thermoplastischer Polymere und/oder Copoly- 



mere 



In weiterer Ausgestaltung handelt es sich bei dem Polymer um Polystyrol mit bis zu 95 Gew.-%, bei dem 
Nukleierungsmittel um Talkum, Kreide, Natriumcarbonat, Natriumbicarbonat und/oder Citronensaure, mit bis 
zu 3 Gew.-%, und bei dem Treibgas um Butan, Propan oder Mischungen hiervon mit bis zu 4 Gew.-%. 
Die weitere Ausgestaltung des Formgebildes ergibt sich aus den Merkmalen der Anspriiche 6 bis 14. 
Durch Verandern der Gewichtsanteile der Ausgangsstoffe der Kiinststoffschaumfolie kann der Anteil der 
offenzelligen Struktur in weiten Bereichen variiert werden. Mit der Erfindung wird der Vorteil erzielt, daB die 
Kunststoffschaumfolie, selbst wenn der Anteil an offenzelliger Struktur mindestens 50 Vol.-% betragt, sich in 
ihren mechanischen Eigenschaften, wie ReiBfestigkeit, E-Modul gegenQber den gleichen Eigenschaften einer 
gleichartigen Kunststoffschaumfolie mit uberwiegend geschlossenzelliger Struktur so gut wie mcht unterschei- 
det Dies ist darauf zurOckzufuhren, daB die Zellen der Kunststoffschaumfolie zwar geSffnet sind, jedoch das 
eigentliche Zellengeriist erhalten bleibt und weder mechanisch noch thermisch verformt bzw. zerstdrt ist 

Unter dem Begriff "Zellen" sind die in der Kunststoffschaumfolie enthaltenen Hohlraume zu verstehen. 
Geschlossen sind diese Zellen dann, wenn die den Hohlraum umschlieBenden Zellenwande aus nichtperforier- 
tem oder in sonstiger Weise fur ein Medium durchlassigem Kunststoff bestehen. Von offenen Zellen ist dann die 
Rede wenn mindestens zwei der den Hohlraum umschlieBenden Zellenwande Offnungen aufweisen, so daB 
zwischen benachbarten Zellen ein Stoffaustausch, insbesondere ein Austausch von flOssigen Medien, mdglich ist. 

Die Anzahl der geschlossenen bzw. offenen Zellen kann gemaB genormter Verfahren zum Bestimmen des 
Volumenanteils offener und geschlossener Zellen in harten Schaumstoffen festgestellt werden (z. B. gemaB 
DIN-Norm 4590). Die Angabe von Vol.-% fQr offene Zellen bezieht sich dann jeweils auf das gesamte Volumen 
einer reprasentativen Volumeneinheit 

Im Rahmen der Aufgabe soil auch ein Verfahren zur Herstellung von Formgebilden aus einem Kunststoff- 
schaum zur Verfugung gestellt werden, das gegenQber dem herkdmmlichen Extrusions verfahren fur Kunststoff- 
schaumfolien mit geschlossener Zellenstruktur nur geringfOgige Modifikationen der Verfahrensschritte auf- 
weist Dies wird in der Weise gel5st, daB die Polymerschmelze aus einem Fremd-Polymer und/oder zumindest 
einem Polymer und Nukleierungsmittel in einem ersten Extrusionsschritt bei einer Temperatur bis zu 300° C 
aufgeschmolzen wird, daB ein Treibmittel unter hohem Druck von bis zu 350 bar am Ende des ersten Extrusions- 
schrittes in die Polymerschmelze injiziert und mit dieser homogen vermischt wird, daB in einem zweiten 
Extrusionsschritt die Polymerschmelze auf eine Massetemperatur im Bereich von 120°C bis 250°C unmittelbar 
vor der Extrusion abgekGhlt wird, wobei ohne Fremd-Polymer diese Massetemperatur 10 bis 20% hdher liegt als 
die Massetemperatur beim Extrudieren von geschlossenzelligen Kunststoffschaumen, wahrend beim Zusetzen 
von Fremd-Polymer die Massetemperatur bis auf die Temperatur abgesenkt wird, die bei der Extrusion von 
geschlossenzelligen Kunststoffschaumen benotigt wird. 

In weiterer AusfUhrung des Verfahrens wird zumindest eine der Oberflachen des extrudierten Formgebildes 
durch mechanisches Bearbeiten, wie Abschaben, Ritzen oder Perforieren, oder durch Abkiihlen und gleichzeiti- 
ges dehnen beim Austritt aus der ExtrusionsdQse, teilweise geoffnet. In einer Variante des Verfahrens wird ein 
bestimmter Gewichtsanteil des Polymers durch einen Gewichtsanteil in der gleichen Gr6Benordnung eines 
Fremd-Polymers ersetzt und ist die Benetzbarkeit des Fremd-Polymers in der Polymerschmelze nahezu Null. 
Die weitere verfahrensmaBige Ausgestaltung der Erfindung ergibt sich aus den VerfahrensmaBnahmen der 
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AnsprOche 18 bis 27. » • • 9 

Das so hergestellte Formgebilde findet Verwendung als Verpackungsmaterial fUr Feuchtigkeit enthaltendes 
Gut, als Saugfilter, wobei diese Aufzahlung der Verwendungsmoglichkeiten keineswegs vollstandig, sondern nur 
beispielhaft ist. 

In Abhangigkeit von dem Temperaturgradienten bei der Extrusion der Kunststoffschaumfolien befinden sich 
die offenen Zellen mehr oder weniger weil im Inneren der Schaumfolie, bei geschlossener Oberflache. 
Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeichnungen naher erlautert Es zeigt 

Fig. la in schematischer Schnittansicht Kunststoffschaumfolien mit offener Zellenstruktur, bei der die Zellen 
gemaB dem Stand der Technik durch mechanischen Druck geoffnet werden, 

Fig. lb in schematischer Schnittansicht Kunststoffschaumfolien mit offener Zellenstruktur nach der Erfin- 
dung, 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer Tandem-Extrusionsanlage zur Herstellung von offenzelligen Kunst- 
stoffschaumfolien nach der Erfindung, 

Fig. 3 im Diagramm den Zusammenhang zwischen der Temperatur der Kunststoffschmelze aus Polystyrol 
beim Austritt aus einer Extrusionsduse und der Ausbildung von offen- und geschlossenzelliger Struktur der 
Kunststoffschaumfolie, 

Fig. 4 im Diagramm den Zusammenhang zwischen der Temperatur von Kunststoffschmelzen verschiedener 
Kunststoffe beim Austritt aus einer Extrusionsduse und der Ausbildung offen- und geschlossenzelliger Struktur 
der Kunststoffschaumfolien, 

Fig. 5a und 5b schematisch die Anordnung von Fremd-Polymerpartikeln in der Zellenstruktur bzw. in einer 
Zellenwand einer Kunststoffschaumfolie, und 

Fig. 6 schematische Schnittdarstellungen im vergroBerten Detail von Zellenstrukturen von Kunststoff- 
schaumfolien und deren FlUssigkeitsabsorptionsverhalten. 

In Fig. la ist ein schematischer Schnitt durch ein Formgebilde 11 dargestellt, das durch Extrusion einer 
Kunststoffschmelze nach dem Stand der Technik und nachfolgender mechanischer Druckbelastung der extru- 
dierten Kunststoffschaumfolie erhalten wird Beim Verschaumen eines Thermoplastes, wie Polystyrol, entsteht 
bei den bisher bekannten Verfahren eine Folie mit einer geschlossenen Zellenstruktur. Polystyrol kann Ober den 
ExtrusionsprozeB zu verschiedenen Schaumprodukten mit geschlossener Zellenstruktur verarbeitet werden, 
Hierbei werden unterschiedliche Treibmittel und Nukleierungsraittel eingesetzt, um erwQnschte Produkteigen- 
schaften zu erzielen. Die ZellengrdBe, Dichte und Struktur des Kunststoffschaumes sind mit physikalischen 
Variablen und Additiven nach Bedarf zu variieren. Der zu erstellende Kunststoffschaum mit geschlossener 
Zellenstruktur findet seine Anwendung in unterschiedlichen Gebieten, wobei von spezifischen Eigenschaften, 
wie geringer Dichte, Isoliervermogen, Verformungsfahigkeit, Gebrauch gemacht wird. Durch die mechanische 
Druckbelastung einer Oberflache 20 des Formgebildes 11 werden die zunachst geschlossenen Zellen 12, die 
unmittelbar an die Oberflache 20 angrenzen, sowie die damnterliegenden Zellen 14 mechanisch aufgebrochen, 
so daB sich Offnungen 17 in den ZellenwSnden 15 und 16 bilden. Dabei werden Stege 13 der Zellenwande 
mechanisch soweit verformt, daB die einzelnen Zellen sowie die Raummatrix 18 des Formgebildes ihre mechani- 
schen Festigkeiten verlieren. Dies kann dazu fQhren, daB die oberen Schichten des Formgebildes 11 kollabieren 
und somit die Kunststoffschaumfolie weich wird. 

In Fig. lb ist ein Formgebilde 1 nach der Erfindung aus einem thermoplastischen Kunststoff gezeigt, bei dem 
Zellen 2 und 4 polyederahnliche Gestalt mit einer maxtmalen Abmessung :Sl,0mm, insbesondere ^0,4 mm, 
besitzen und aneinander angrenzen. Eine Oberflache 10 des Formgebildes 1 ist anfanglich geschlossen, wird 
jedoch durch mechanisches Bearbeiten, wie Abschaben, Ritzen, Perforieren oder durch Abkuhlen und gleichzei- 
tiges Dehnen wahrend der Extrusion geoffnet Beim Perforieren handelt es sich um ein sogenanntes Nadeln der 
Oberflache, 10. Die Zellen 2 und 4 bilden eine Raummatrix 8 oder ein Zellengerust und sind gestaltsmaBig 
unversehrt, d. h. Zellenwande 5 und 6, die mit Offnungen 7 versehen sind, weisen keinerlei mechanische Defor- 
mationen auf. Jeweils zwei Wande 5, 6 jeder offenen Zelle 4 besitzen derartige Offnungen 7. Zu beiden Seiten 
jeder Offnung 7 befinden sich Stege 3, die im Vergleich zu dem Formgebilde 1 1 in Fig. 1 a nicht verformt sind. Mit 
der Bezugszahl 2 sind die unmittelbar an die Oberflache 10 anschlieBenden Zellen bezeichnet, wahrend die 
damnterliegenden Zellen mit der Bezugszahl 4 belegt sind. 

In Fig. 2 ist perspektivisch eine Extrusionsanlage zur Herstellung des erfindungsgemaBen Formgebildes 1 
dargestellt, wobei sich diese Anlage nicht von einer herkdmmlichen Anlage zur Herstellung von geschlossenzel- 
ligen Kunststoffschaumen unterscheidet Ein erster Extruder 21 wird Qber einen EinfOUtrichter 22 mit einem 
Kunststoffgranulat, vermischt mit einem NukJeierungsmittel, beschickt In dem Schneckenextruder wird die 
Mischung aus Kunststoffgranulat und Nukleierungsmittel homogen gemischt und, je nach der Art des Kunst- 
stoff granul a ts, durch Erhitzen auf eine Temperatur bis zu 300°C aufgeschmolzen. Die Kunststoffschmelze wird 
im ersten Extruder 21 mit einem Treibmittel iiber einen Treibmittel-Injektor 23 mit hohem Druck von bis zu 
350 bar beaufschlagL Dieses Treibmittel wird homogen mit der Kunststoffschmelze vermischt und die Mischung 
einem zweiten Extruder 24 zugeleitet, in welchem die Kunststoffschmelze auf eine Massetemperatur im Bereich 
von 120 bis 250°C vor der Extrusion abgekuhlt wird Diese Massetemperatur liegt um 10 bis 20% hdher als die 
Massetemperatur beim Extrudieren von Kunststoffschmelzen zu geschlossenzelligen Kunststoffschaumen. Bei- 
spielsweise betragt die Massetemperatur einer Kunststoffschmelze, deren Basisstoff Polystyrol ist, etwa 170° C, 
wahrend ublicherweise die Massetemperatur von Polystyrol beim Austritt an der ExtrusionsdOse bei etwa 150°C 
liegt 

Bei der Herstellung von geschlossenzelligen Kunststoffschaumen entfalt t der Druck des Treibmitt Is bzw. 
Treibgases bei etwa 150° C wahrend des Austritts aus der ExtrusionsdOse die Wirkung, daB die Kunststoff- 
schmelze durch Abkiihlung vom plastischen in den annahemd elastischen Zustand Qbergeftthrt wird. An der 
Extrusionsduse tritt dabei eine rasche Verdampfung und Aufschaumung des Treibmittels und ein Temperatur- 
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veriust von etwa 20° C ein. Danach kOhlt der extrudierte Kunststoffschaum langsam weiter ab. 

In Fig. 3 ist im Diagramm die Ausbildung von geschlossenzelliger und offenzelliger Struktur in einem Polysty- 
rolschaum dargestellt, in Abhangigkeit von der Temperatur der Kunststoffschmelze an der ringfdrmigen Extru- 
sionsduse. Wie die untere Kurve erkennen laBt, sind die Zellen des Polystyrolschaumes bis zu einer Temperatur 
von etwa 155°C weitgehend geschlossen. Bei weiter ansteigenden Temperaturen der Polystyrolschmelze am 
Austritt der ringformigen Extrusionsduse beginnen sich Zellen des Polystyrolschaumes zu dffnen, und bei etwa 
170°C Austrittstemperatur der Polystyrolschmelze sind die Zellen zurn grdBten Teil geoffnet Der ubliche 
Temperaturbereich zur Herstellung von geschlossenzelligen Polystyrolschaumen liegt im Bereich von 140 bis 
150°C Dem Basisrohstoff Polystyrol ist hierbei als Nukleierungsmittel Talkum beigefugt. Die obere Kurve im 
Diagramm 3 zeigt Polystyrolschaum, der weitgehend eine offenzellige Struktur Uber einen Temperaturbereich 
von 135 bis 170°C Ausgangstemperatur der Polystyrolschmelze an der ringformigen Extrusionsduse besitzt Die 
Ausgangsstoffe dieses Polystyrolschaumes sind Polystyrolgranutat, Talkum als Nukleierungsmittel und ein 
Fremd-Polymer. Aus dem Diagramm laBt sich ablesen, daB eine offenzellige Struktur des Polystyrolschaumes 
entweder durch entsprechende Erh6hung der Austrittstemperatur der Polystyrolschmelze an der ringformigen 
Extrusionsduse erzielen laBt oder durch Zugabe eines Fremd-Polymers zu der Standardrezeptur des Polystyrol- 
schaumes im ublichen Temperaturbereich von 140 bis 150° C, insbesondere 150°C 

Fur die hdhere Temperatur zum Erzielen eines offenzelligen Polymerschaumes gilt allgemein, daB die Tempe- 
ratur 10 bis 20% hoher liegen muB als die Temperatur beim Extrudieren von geschlossenzelligen Polymerschau- 
men. Durch die hdhere Temperatur an der Extrusionsduse, bei sonst gleichen Bedingungen und Rezepturen wie 
bei der Herstellung von geschlossenzelligen Kunststoffschaumen, ftthrt das in den Zellen eingeschlossene 
Treibmittel zu einem gleichmaBigen Offnen der weichen Zellenwande, und in der Abkuhlungsphase auBerhalb 
der Extrusionsduse Qberzieht dann eine Haut die Kunststoffschaumfolie. Wird die Oberflache dieser Kunststoff- 
schaumfolie abgeschabt, gerttzt oder genadelt, d h. mechanisch perforiert, so wird die offenzellige Struktur 
freigelegt, die zur Aufnahme von apolarer Fiussigkeit, d. h. olahnlichen FlUssigkeiten, geeignet ist Die Offnung 
der Oberflache wird ebenso durch Abkuhlen und gleichzeitige Dehnung des extrudierten Kunststoffschaumge- 
bildes erhalten. 

Durch die hdhere Temperatureinstellung sinkt die Viskositat, und es bffnen sich die Zellenwande durch den 
erhohten Gasdruck, ohne Aufplatzen und ohne Deformationen, wodurch der Effekt der offenzelligen Struktur 
herbeigefuhrt wird Auch wenn sich an der Oberflache durch die weitere Abktihlung die Zellen schlieBen und 
erst durch eine mechanische Behandlung geoffnet werden mUssen, koramt es im Inneren der Kunststoffschaum- 
folie nicht zu einem VerschlieBen der Zellen, d. h. diese bleiben weiterhin offen. 

Im Diagramm der Fig. 4 sind fur verschiedene Polymere die Teraperaturbereiche der jeweiligen Polymer- 
schmelze in einer bzw. am Austritt einer Extrusionsduse in Grad C angegeben. Die schraffierten Temperaturb - 
reiche fur das jeweilige Polymer sind geeignet zum Erzielen von geschlossenen Zellenstrukturen, wahrend die 
unschraffierten, hoheren Temperaturbereiche des betreffenden Polymers bei der Herstellung zu offenzelligen 
Strukturen fUhren. Sowohl fur die schraffierten als auch fur die unschraffierten Temperaturbereiche gilt, daB fur 
die niedrigste Temperatur jedes Bereiches die Menge des in die Polymerschmelze injizierten Treibmittels 
niedrig liegt und daB die erhaltene Zellenstruktur feinporig ist. Der hochsten Temperatur jedes Temperaturbe- 
reiches ist eine relativ hohe Treibmittelmenge zugeordnet, und die erhaltene Zellenstruktur wird grobporig 
eingestellt. 

Bei den thermoplastischen Polymeren, die zu ICunststoffschaum verarbeitet werden konnen, handelt es sich 
um Polymere aus der Gruppe der Polyolefine, wie Polyethylen (HDPE, LDPE, LLDPE), chloriertes Polyethylen, 
Polypropylen (PP), Polypropylencopolymere (PPCX Ethylenvinylacetatcopolymer (EVA), halogenierte Polypi - 
fine; aus der Gruppe der Styrolpolymere, wie Polystyrol (PS), Polystyrolcopolymere (PSC), Acrylonitrilbutadien- 
styrolcopolymere (ABS), Styrolmaleinsaureanhydrid, schiagfeste Polystyrole (S PS); aus der Gruppe der Poly- 
ester, wie Polyethylenterephthalat (PET), Polyethylenglykolterephthalat (PETP), Polybutylenterephthalat 
(PBT); aus Ethylenpropylenterpolymerisat, Polyvinylchlorid (PVCX und/oder PolyphenylenoxicL Diese Aufzah- 
lung ist nur beispielhaft und erhebt keinen Anspruch auf Vollstandigkeit 

Ebenso ist es mdglich, thermoplastische Kunststoffschaume aus Polymeren, Copolymeren oder Blends ther- 
moplastischer Polymere und/oder Copolymere herzustellen. Derartige Blends kdnnen beispielsweise aus Poly- 
propylen/Polyethylen, Polypropylen/Polybutylen, Polypropylen/Polyethylen/Polybutylenterpolymeren, beste- 
hen. 

Die Ausgangsstoffe der Kunststoffschaume sind dann jeweils Granulat, Puiver oder Masterbatch aus einem 
der voranstehend angefQhrten Polymere, Copolymere oder Blends, Nukleierungsmittel und TreibmitteL 

Zum Herstellen der offenzelligen extrudierten Polymerschaume kann auch ein bestimmter Gewichtsanteil des 
Polymers durch ein Fremd-Polymer mit einem Gewichtsanteil in der gleichen GrOBenordnung ersetzt werdea 
Im allgemeinen ist der Gewichtsanteil des Fremd-Polymers kleiner als der Gewichtsanteil des Polymers und liegt 
in der GroBenordnung von 0,2 bis 6 Gew.-%, insbesondere 3 bis 5 Gew.-%. Diesen Ausgangsstoffen konnen 
auch Additive, wie beispielsweise Benetzungsmittel, hinzugefOgt werden, um die Aufnahmefahigkeit bzw. das 
Absorptionsvermogen fUr insbesondere polare FlUssigkeiten zu erhohen. Die Dichten der Kunststoffschaume 
liegen im Bereich von 0,02 bis 0,20 g/cm 3 , wahrend die Aufnahmefahigkeit fur polare FlUssigkeiten das 2- bis 
30fache, insbesondere das 8- bis lOfache der Schaumdichte betragt 

Das Fremd-Polymer wird in der Weise gewahlt, daB es nur sehr geringe Affinitat mit der Polymermatrix 
besitzt, d h. mit anderen Worten, daB die Benetzbarkeit des Fremd-Polymers in der Polymermatrix nahezu Null 

Unter dem Begriff "Fremd-Polymer" ist in diesem Zusammenhang ein amorpher, kristalliner oder teilkristalli- 
ner Thermoplast zu verstehen, der aufgrund seiner Unvertraglichkeit in der Polymerschaummatrix eine disperse 
Phase bildeL Als morphologische Form liegt eine tropfchenfdrmige Struktur vor, wie sie in Fig. 5a gezeigt ist. 
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Hierbei handelt es sich um eine Polystyrolmatrix, in der das Fremd-Polymer, im vorliegenden Fall handelt es sich 
um Polypropylenpartikel, in der Potystyrolschaummatrix eingeschlossen ist Wie die vergrdBerte Detailansicht in 
Fig. 5a eines derartigen Polypropylenpartikets in der Polystyrolschaummatrix zeigt, sind die Adhasionskrafte an 
den Phasengrenzflachen zwischen der Polystyrolschaummatrix und dem Polypropylenpartikel sehr niedrig. 
Beim Schaumbildungsvorgang, bei dem starke Zellenwanddehnungen hervorgerufen werden, kommt es zu einer 
RiBbildung an der Phasengrenzflache, was vor allem bei hauchdUnnen Zellenwanden zu der offenzelligen 
Struktur des Polystyrolsschaumes fuhrt. 

Die RiBbildung in einer Zellenwand ist im Detail in Fig. 5b dargestellt Die Zellenwandstarke betragt ca. 3 p,m, 
und es ist leicht zu erkennen, daB infolge der RiBbildung an der Phasengrenzflache der beiden unterschiedlichen 
Polymere die Zellenwand in ihrer Gestalt weitgehend erhalten bleibt und nicht deformiert ist Die RiBbildung 
kann noch durch die groBere Volumenkontraktion des teilkristallinen Polymers, d. h. des Polypropylens, im 
Vergleich zu Polystyrol, wahrend der Abkuhlung an der Phasengrenzflache verstarkt werden, da bekannterwei- 
se die spezifische Volumenanderung von Polypropylen im gleichen Temperaturbereich von 150 bis 100°C viel 
groBer ist 

Als Treibmittel werden gesattigte, ungesattigte oder cyclische Kohlenwasserstoffe, halogenierte Kohlenwas- 
serstoffe, Stickstoff, Kohlendioxid oder Mischungen hiervon eingesetzt Bevorzugt werden die Treibmittel aus 
der Gruppe Methan, Ethan, Ethen, Propan, Propen, n-Butan, 1-Buten, 2-Buten, Isobutan, Isobuten, n-Pentan, 
Isopentan, 2,2-Dimethylpropan, Cyclopentan ausgewahlt So kann beispielsweise das Treibmittel eine Mischung 
aus Propan und n-Butan im Gewichtsverhaltnis 30 bis 80 Gew.-% Propan zu 20 bis 70 Gew.-Vo n-Butan sein, 
ebenso kann, insbesondere bei der Herstellung von Polystyrolschaum, nur n-Butan eingesetzt werden. Als 
Nukleierungsmittel werden im allgemeinen Talkum, Kreide, Natriumcarbonat Natriumbicarbonat und/oder 
Citronensaure mit einem Gewichtsanteil von 0,1 bis 5 Gew.-% an der Polymerschmelze zugesetzt Das Fremd- 
Polymer wird im allgemeinen aus der Gruppe Polyethylen, Polypropylen, Polypropylencopolymere, Ethylenvi- 
nylacetatcopolymere, Polymethylmethacrylat Polyurethan, Polytetrafluorethylen ausgewahlt Dabei kann das 
Fremd-Polymer als Granulat, Masterbatch oder Pulver zugesetzt sein, und sein Gewichtsanteil an der Polymer- 
schmelze liegt im Bereich von 0,2 bis 6 Gew.-%. 

Beim Hinzufiigen eines Fremd-Polymers zu den Ausgangsstoffen der herzustellenden Polymerschmelze kann 
die optimale Temperatur von etwa 150°C am Austritt der Extrusionsduse beibehalten werden. Ohne Zusatz 
eines Benetzungsmittels sind die erhaltenen Kunststoffschaumfolien im allgemeinen schon dafur geeignet, 
apolare FlQssigkeiten, das sind dlahnliche Flussigkeiten, zu absorbieren. Anders verhalt es sich mit der Absorp- 
tion von polaren FlQssigkeiten, wie z. B. Wasser, da die Wassertrdpfchen aufgrund ihrer Oberflachenspannung 
im allgemeinen eine kugelahnliche Gestalt annehmen und dadurch der Phasengrenzwinkel zwischen der Ober- 
flache der Kunststof fschaumfolie und den TrSpfchen der polaren FlQssigkeit meistens zu groB ist, so daB es nicht 
zu einer Absorption der polaren FlQssigkeit kommt Zur Verkleinerung des Phasengrenzwinkels einer polaren 
FlQssigkeit gegenuber den Zellenwanden bzw. gegenuber der Oberflache der Kunststoffschaumfolie wird der 
Polymerschmelze Benetzungsmittel aus kation-, anionaktiven, amphoteren oder nicht-ionogenen Verbindungen 
hinzugesetzt Bei diesen Benetzungsmitteln handelt es sich u. a. um Alkylsulfonate, von denen eines in Master- 
batchform beispielsweise einer Polystyrolschmelze zugegeben wird. Der Gewichtsanteil des oder der Alkylsul- 
fonate an der Schmelze betragt im allgemeinen 0,1 bis 10 Gew.-%, insbesondere 0,5 bis 5 Gew.-%. 

Zur Erhdhung der Absorptionsgeschwindigkeit von polaren FlQssigkeiten wird beispielsweise eine der Ober- 
flachen der Kunststoffschaumfolie einer Corona-, Corona-Aerosol-Behandlung unterzogen. Ebenso ist es mdg- 
lich, eine Molekularbeschichtung entsprechend dem sogenannten Nebelverfahren an einer der Oberflachen der 
Kunststoffschaumfolie vorzunehmen, um die Absorptionsgeschwindigkeit fQr polare Flussigkeiten zu erhdhen 
und um aus einer waBrigen FlQssigkeit Emulsion oder dergleichen entweder den polaren oder apolaren Bestand- 
teil selektiv zu absorbieren. 

Die erhaltenen offenzelligen Kunststoffschaumfolien konnen in verschiedenen Dicken hergestellt werden und 
sind zu Platten, Profilen und Bldcken verarbeitbar. 

Ihre Anwendun^ finden sie vor allem als Saugfilter, Verpackungsschalen fQr Nahrungsmittel oder sonstige 
Feuchtigkeit enthaltende GOter. " - 

In Pig. 5 sind schematised Schnittdarstellungen im vergroBerten Detail von Zellenstrukturen von Kunststoff- 
schaumfolien dargestellt und deren FlQssigkeitsabsorptionsverhalten angedeutet 

Fig. 6a zeigt einen offenzelligen Polystyrolschaum, der mit der Basisrezeptur, wie sie nachstehend noch 
anhand der Beispiele angegeben wird, hergestellt wurde. Die Ausgangsstoffe dieses Polystyrolschaumes sind 
Polystyrolgranulat und Talkum als Nukleierungsmittel. Die Offenporigkeit wird durch die erhahte Temperatur 
am Austritt der ExtrusionsdQse erzielt Wie der Fig. 6a zu entnehmen ist besitzt ein derartiger Polystyrolschaum 
ein groBes AbsorptionsvermSgen fQr eine apolare FlQssigkeit beispielsweise ein Ol, was gleichbedeutend damit 
ist daB diese FlQssigkeit von der Schaumoberflache unproblematisch in das Innere der offenen Zelle hineinflie- 
Ben kann. Anders verhalt sich das Absorptionsvermogen fur eine polare FlQssigkeit, wie beispielsweise Wasser, 
wie Fig. 6b erkennen laBt Aufgrund der hohen Oberflachenspannung des Wassertropfens bildet sich ein relativ 
groBer Phasengrenzwinkel zwischen der Oberflache des Polystyrolschaumes und dem Wassertropfen aus, 
wodurch ein Eindringen des Wassertropfens in die offene Zelle weitgehend verhindert wird Das gleiche 
Absorptionsverhalten fur apolare und polare FlQssigkeiten zeigen auch offenzellige Polystyrolschaume, bei 
deren Herstellung ein Fremd-Polymer der Basisrezeptur zugesetzt wird und die Temperatur an der Extrusions- 
duse bei etwa 150° C liegt n 

Die Fig. 6c und 6d zeigen das Absorptionsverhalten fQr apolare und polare FlQssigkeiten, wenn der Basisre- 
zeptur bei der Herstellung desj^v^yw>ls«ha!^ zusatzlich ein Benetzungsmittel hinzugefQgt wird, das 
in den Schnittdarstellungen derFig. 6c und d durch schwarze Punkte in der Polystyrolmatrix bzw. in den 
Polystyrolzellenwanden angedeutet ist Durch das Benetzungsmittel wird der Phasengrenzwinkel polarer FIGs- 
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sigkeiten, insbesondere vonWassfa^ weit herabgesetzt, daB die polare Flussigkeit ohne Probleme in die^ffene^ 

'^Tn^^^st gezeigt, daB die Absorption einer apolaren Flussigkeit in einem offenzelligen Polystyrolschaum 
ohne Benetzungsmittel und ohne Vorbehandlung durch eine Koronaentladung oder eine Korona- Aerosol- Ent- 
ladung stimuliert, d h. beschleunigt, werden kann. Dabei kann der Polystyrolschaum entweder bei erhohter 
Temperatur von 170°C der ExtrusionsdOse oder bei der herkommlichen Temperatur von 150*C dann jedocn 
unterZusatzeinesFremd-Polymers t hergestelltsein. 

Aus Fig 6f ist zu entnehmen, daB durch eine Koronavorbehandlung die polare Fliissigkeitsabsorption in 
einem Polystyrolschaum, der Benetzungsmittel enthalt, stimuliert, d h. beschleunigt werden kann. Bei den 
Ausfuhrungsformen des Polystyrolschaum es gemaB den Fig. 6e und f kommt es zu einer selektiven Absorption 
der apolaren (01) bzw. polaren (Wasser) Flussigkeit aus einer Flussigkeit, die beide Bestandteile enthalt. 

Im folgenden sind einige Beispiele fur offenzellige Polystyrolschaurae mit einer Schaumdichte von 70-75 g/1 
in Tabelle 1 an gegeb en. Im Beispiel A wird fur den Polystyrolschaum die Normalrezeptur der Ausgangsstoffe 
der HolystyroT sdimSlze verwendet, d h. Polystyrolgranulat mit 95 Gew.-°/o, Talkum als Nukleiemngsmittel mit 
1 Gew-% und als Treibmittel Butan oder ein halogenierter Kohlenwasserstoff mit 4 Gew.-%. Die Temperatur 
am Austritt der ExtrusionsdOse betragt etwa 1 70° C Bei den Beispielen B und C ist jeweils ein Fremd-Polymer in 
der GrSfienordnung von 3 Gew.-% zugesetzt, wahrend der Anteil des Treibmittels unverSndert bleibt und der 
Anteil des Nukleierungsmittels auf 3 Gew,% erhoht ist. Die Temperatur der Duse betragt 150°C wahrend des 
Extmsionsvorgangs. Dementsprechend betragen die Gewichtsanteile des Polystyrolgranulats 90 bzw. 
87 Gew-% Beim Beispiel C sind des weiteren noch 3 Gew.-% Benetzungsmittel beispielsweise Alkylsulfonat, 
zugesetzt wodurch der so erhaltene Polystyrolschaum ein hohes selektives Absorptions vermogen fur polare 
bzw waBrige Flussigkeiten besitzt. Der Polystyrolschaum gemaB Beispiel D enthalt 92Gew.-<& Polystyro , 
1 Gew -% Nukleierungsmittel, kein Fremd-Polymer, 3 Gew.-% Benetzungsmittel und 4 Gew.-% Treibmittel 
Die Temperatur an der Duse betragt 170°C wahrend des Extmsionsvorgangs . In Tabelle 2 sin d die Schaumdich- 
ten, die maximale Flussigkeitsaufnahme fur Wasser und das Absorptionsvermdgen von Polystyrolschaumen 
zusammengestellt. Die Flussigkeitsaufnahme wird gemaB der Formel 

flussigkeitsaufnahme = § FL (1 ^ ) 

bestimmt, mit der FlOssigkeitsdichte pfu der Schaumdichte pf und der Polystyroldichte pps jeweils in g/L 
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Tabelle 1 



5 




A 

Normal- 
rezeptur 


B 

Selektive 
Absorption 
fur olartige 
FlOssigkeiten 


C 

Selektive 
Absorption 
fur waBrige 
FlOssigkeiten 


D 

Selektive 
Absorption 
fur waBrige 
FlOssigkeiten 


10 


ro-oranuiai 


95 % 


90 % 


87 % 


92 % 




Nukleierungs- 
mittel 

(z.B. Talkurn) 


1 % 


3 % 


3% 


1 % 


15 


Fremd- 
Polymere 
(z.B. PE. PP, 
PPC, EVA 


* 


3% 


3% 




20 


Benetzungs- 
mittel 

(z.B. Alky!- 
sulfonat) 






3% 


3% 


25 
30 


Treibmittel 
(2.B. Alkane, 
wie Butan, 
halogenierte 
Kohlenwas- 
serstoffe) 


4% 


4% 


4% 


4% 




KonsteHation 
Zeltenstruk- 
tur (fein) 
<0,4 mm 


offen 


offen 


offen 


offen 



35 



Tabelle 2 



40 





Schaumdichte 

(gr/0 


MaximaJe Flussigkerts- 
aufnahme fur Wasser 
(gr/I) >Mrk 


Absorptoonsverrnogen (| 


45 


30 


971,4 


32,4 




40 


961,9 


24,0 


50 


50 


952,4 


19,0 




60 


942,9 


15,7 


55 


70 


933,3 


13,3 




80 


923,8 


11.5 




90 


914,3 


10,2 


60 


100 


904,8 


9,0 


65 


PatentansprOche 



1. Formgebilde aus einem thermoplastischen Kunststoffschaum, der zumindest 10 VoL-% offene Zellen 
enthalt, die eine polyederahnliche Oestalt besitzen und aneinander angrenzen, wobei Stege (3) der in einer 
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Raummatrix (8) angeordneten polyederahnlichen Zellen (2, 4) gestaltsmaBig unversehrt sind, und zumindest 
zwei Wande (5, 6) jeder offenen Zelle (4) Offnungen (7) aufweisen unter Beibehaltung der mechanischen 
Festigkeit der Raummatrix (8), wobei die Ausgangsstoffe des Kunststoffschaums ein Fremd-Polymer und/ 
oder zumindest ein Polymer als Basispolymer, Nukleierungsmittel und Treibmittel sind, und bei Einsatz 
eines Fremd- Polymers ein bestimmter Gewichtsanteil des Polymers durch das Fremd-Polymer mit einem 
Gewichtsanteil in der gleichen Gr6Benordnung ersetzt ist 

2. Formgebilde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB zumindest ein Teilbereich einer der Oberfla- 
chen des Formgebildes (1) geoffnet ist so daB die an die Oberflache angrenzenden Zellen fur Fliissigkeiten 
zuganglich sind. 

3. Formgebilde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB das Formgebilde ein thermoplastischer 
Schaum zumindest eines Kunststoffes ist aus der Gruppe der Polyolefine, wie Polyethylen (HDPE, LDPE, 
LLDPE),chloriertes Polyethylen, Polypropylen (PP), Polypropylencopolymere (PPC) Ethylenvinylacetalco- 
polymer (EVA), halogenierte Polyolefine; aus der Gruppe der Styrolpolymere, wie Polystyrol (PS) Polysty- 
rolcopolymere (PSC), Acrylnitrilbutadien-styrolcopolymere (ABS), Styrolmaleinsaureanhydrid, schlagfeste 
Polystyrole (SPS); aus der Gruppe der Polyester, wie Polyethylenterephthalat (PET), Polyethylenglykolter- 
ephthalat (PETP). Polybutylenterephthalat (PBT); aus Ethylenpropylenterpolymerisat, Polyvinylchlorid 
(PVC) und/oder Polyphenylenoxid. 

4. Formgebilde nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der thermoplastische Kunststoffschaum aus 
Polymeren, Copolymeren oder Blends thermoplastischer Polymere und/oder Copolymere besteht 

5. Formgebilde nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Polymer Polystyrol mit bis zu 95 
Gew.-%, das Nukleierungsmittel Talkum, Kreide, Natriumcarbonat, Natriumbicarbonat und/oder Citro- 
nensaure mit bis zu 3 Gew.-% und das Treibmittel Butan, Propan oder Mischungen hiervon mit bis zu 
4 Gew.-% sind. 

6. Formgebilde nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Gewichtsanteil des Fremd-Polymers 
kieiner als der Gewichtsanteil des Polymers ist 

7. Formgebilde nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Gewichtsanteil des Fremd-Polymers 0,2 
bis 6 Gew.-^o, insbesondere 3 bis 5 Gew.-%, betragt. 

8. Formgebilde nach den Anspruchen 5 und 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoffschaum als 
Ausgangsstoffe Polystyrolgranulat mit ca. 90 Gew.-%, Talkum mit ca. 3 Gew.-°/o, Butan mit bis zu 4 Gew.-% 
und Polypropylen-Copolymer mit bis zu 3 Gew.-% enthalt 

9. Formgebilde nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Polymer Polystyrol ist und daB das 
Fremd-Polymer aus der Gruppe Polyethylen, Polypropylen, Polypropylencopolymere, Ethylenvinylacetat- 
copolymere, Polymethylmethacrylat, Polytetrafluorethylen, Polyurethan ausgewahlt ist. 

10. Formgebilde nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Ausgangsstoffe des Kunststoffschau- 
mes Polymer, Nukleierungsmittel, Treibmittel Fremd-Polymer und, als Additiv, ein Benetzungsmittel sind 

1 1. Formgebilde nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoffschaum als Ausgangsstoffe 
87 Gew.-Vo Polystyrolgranulat, 3 Gew.-% Talkum, 4 Gew.-% Treibmittel aus der Gruppe Butan, Propan, 
Wasserstofffluoralkane, 3 Gew.-% Fremd-Polymer aus der Gruppe Polypropylen, Polypropylencopolyme- 
re, Polyethylen und 3 Gew.-% Alkylsulfonat als polares Benetzungsmittel enthalt 

12. Formgebilde nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Dichte im Bereich von 0,020 bis 
0,200 g/cm 3 liegt 

13. Formgebilde nach den Anspruchen 1 1 und 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufnahmefahigkeit des 
Kunststoffschaumes fiir polare und apolare Fliissigkeiten das 2- bis 30fache, insbesondere das 8- bis 1 Of ache, 
der Schaumdichte betragt 

14. Formgebilde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Zellen eine maximale Abmessung von 
^ 1,0 mm, insbesondere von <0,4 mm aufweisen. 

15. Verfahren zur Herstellung eines Formgebildes aus einem thermoplastischen Kunststoffschaum, der 
zumindest 10 Vol.-% offene Zellen enthalt, dadurch gekennzeichnet, daB die Polymer schmelze aus einem 
Fremd-Polymer und/oder zumindest einem Polymer und Nukleierungsmittel in einem ersten Extrusions- 
schritt bei einer Temperatur bis zu 300° C aufgeschmolzen wird, daB ein Treibmittel unter hohem Druck von 
bis zu 350 bar am Ende des ersten Extrusionsschrittes in die Polymerschmelze injiziert und mit dieser 
homogen vermischt wird, daB in einem zweiten Extrusionsschritt die Polymerschmelze auf eine Massetem- 
peratur im Bereich von 120 bis 250° C unmittelbar vor der Extrusion abgekUhlt wird, wobei ohne Fremd- 
Polymer diese Massetemperatur 10 bis 20% hoher liegt als die Massetemperatur beim Extrudieren von 
geschlossenzelligen Kunststoffschaumen, wahrend beim Zusetzen von Fremd-Polymer die Massetempera- 
tur bis auf die Temperatur abgesenkt wird, die bei der Extrusion von geschlossenzelligen Kunststoffschau- 
men benotigt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest eine der Oberflachen des extru- 
dierten Formgebildes durch mechanisches Bearbeiten, wie Abschaben, Ritzen oder Perforieren oder durch 
AbkOhlen und gleichzeitiges Dehnen beim Austritt aus der ExtrusionsdOse teilweise geoffnet wird. 

1 7. Verfahren nach Anspruch 1 6, dadurch gekennzeichnet, daB ein bestimmter Gewichtsanteil des Polymers 
durch einen Gewichtsanteil in der gleichen GroBenordnung eines Fremd- Polymers ersetzt wird und daB die 
Benetzbarkeit des Fremd- Polymers in der Polymerschmelze nahezu Null ist. 

18. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Polymerschmelze aus zumindest einem 
Kunststoff aus der Gruppe der Polyolefine, wie Polyethylen, chloriertes Polyethylen, Polypropylen, Poly- 
propylencopolymere, Ethylenvinylacetatcopolymere, halogenierte Polyolefine; aus der Gruppe der Styrol- 
polymere, wie Polystyrol (PS), Polystyrolcopolymere (PSC), Acrylbutadienstyrolcopolymere (ABS), Styrol- 
maleinsaureanhydrid, schlagfeste Polystyrole (SPS); aus der Gruppe der Polyester, wie Polyethylenterepht- 
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halat (PET), Polyethylenglykolterephthalat (PETP), Polybutylenterephthalat (PBT); aus Ethylenpropylen- 
terpolymerisat, Polyvinylchlorid (PVC), und/oder Polyphenylenoxid, erschmoizen wird. 

19 Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB als Treibmittel gesattigte, ungesattigte oder 
cyclische Kohlenwasserstoffe, halogenierte Kohlenwasserstoffe, Stickstoff, Kohlendioxid oder Mischungen 
hiervon eingesetzt werden. _i ^ w *i_ 

20 Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB das Treibmittel aus der Gruppe Methan, 
Ethan, Ethen, Propan, Propen, n-Butan, 1-Buten, 2-Buten, Isobutan, Isobuten, n-Pentan, Isopentan, 2,2-Di- 
methylpropan,CycIopentanausgewahltwircL w t_ 

21 Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB das Treibmittel erne Mischung aus Propan 
und n-Butan im Gewichtsverhaltnis 30 bis 80 Gew.-% Propan zu 20 bis 70 Gew.-% n-Butan ist 

22 Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB ein Fremd- Polymer aus der Gruppe Poly- 
ethylen, Polypropylen, Polypropylencopolymere, Ethylenvinylacetatcopoiymere, Polymethylmethacrylate 
Polyurethan, Polytetrafluorethylen, dem Polystyrol als Basisrohstoff der Polymerschmelze zugesetzt wird 
und daB durch das Fremd-Polymer in der Polymerschmelze die Zellenwande ohne mechanische Zerstorun- 
gen der Stege der Zellenwande gedff net werden. . w . 

23 Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB das Fremd-Polymer als Granulat, Master- 
batch oder Pulver zugesetzt wird und sein Gewichtsanteil an der Polymerschmelze 0,2 bis 6 Gew.-°/o, 
insbesondere3bis5Gew.-°/o,betragt. _ 

24 Verfahren nach Anspruch 15. dadurch gekennzeichnet, daB als Nukleierungsmittel, Kohlensaure, Stick- 
stoff, Talkum, Kreide, Natriumcarbonat, Natriumbicarbonat und/oder Citronensaure mit einem Gewichts- 
anteil von 0,05 bis 5 Gew.-% an der Polymerschmelze zugesetzt wird. 

25 Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB zur Verkleinerung des Phasengrenzwinkels 
einer polaren Flussigkeit gegenQber den Zellenwanden des Formgebildes der Polymerschmelze Benet- 
zungsmittel aus kation-, anionaktiven, amphoteren oder nicht-ionogenen Verbindungen zugegeben werden. 

26 Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, daB die Zudosierung von Alkylsulfonaten als 
Benetzungsmittel in Masterbatchform geschieht und daB der Gewichtsanteil des oder der Alkylsulfonate an 
der Polymerschmelze 0,1 bis 1 0 Gew.-%, insbesondere 0,5 bis 5 Gew.-%, betragt. 

27. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB zur Erhohung der Absorptionsgeschwindig- 
keit von polaren FlQssigkeiten eine der Oberflachen des Formgebildes einem Korona-, Korona-Aerosol- 
oder einem Molekularbeschichtungsverfahren (MCS) ausgesetzt wird. 

28. Verwendung des Formgebildes nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 14 als Verpackungsma- 
terial fQr FeuchtigteitjiiT^altendes Gut 

ll^elr^^ einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 14 als Saugfilter fur 

polare und/oder apolare FlOssigkeiten 

Hierzu 6 Seite(n) Zeichnungen 
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